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Beschreibung 

Aktor als . Ant riebseinheit fur einen Injektor sowie Verfahren 
zur Herstellung des Injektors 

5 

Die vorliegende Erfindung. betrif ft einen Aktor als Antriebs- 
einheit fur einen Injektor, insbesondere fur ein Speicherein- 
spritzsystem, wobei der Aktor einen in einer Rohrfeder ange- 
ordneten Piezost'ack, eine " Kopf platte und eine Bodenplatte um- 
10 fasst. Weiterhin betrif ft die vorliegende Erfindung ein Ver- 
r fahren zur Herstellung des Injektors und insbesondere ein 
V Montageverf ahren zur Montage des Aktors ih einem Injektor. 

Aktoren als Antriebseinheit. fur einen Injektor, welche einen 
15 Piezostack verwenden, 'sind in verschiedenen Ausf tihrungsf ormen 

aus dem Stand der Technik bekannt . Dabei ist bei den gegen- 

wartig bekannten Injektoren der Aktor als Modul ausgebildet ? 

welcher aus dem Piezostack, einer Kopfplatte, einer Boden- , 

platte, einer Rohrfeder sowie einem eigenstandigen Gehause 
20 best'eht. Zur Befestigung dieses Aktormoduls am eigentlichen . 

Injektor wird das Modul auf das Injektorgehause aufge- 

schraubt. 

^ Zur Befestigung des Aktormoduls. im Aktorgehause wird liblich- 

25 erweise die Kopf platte mit dem Aktorgehause verschweiiit . 

Hierbei werden die vorhandenen Fert igungstoleranzen des Pie- 
zoaktors, wie z., B. die Lange des Piezostacks, durch ein po- 
sitioniertes Verschweifien der Kopfplatte im Aktorgehause und 
durch anschliefiendes Planschleif en der Aktorbodenplatte ge- 

30 meinsam "mit dem Aktorgehause des darin eingeschweifiten Piezo- 
aktors, ausgeglichen . Bei den bekannten Aktoren ist einer-. ■ 
seits nachteilig, dass dieses Planschleif en des montierten 
Aktors im Gehause einen zusatzlichen Arbeit sschritt erfordert 
sowie ungewiinschte Belastungen des Aktors durch den zusatzli- 

35 chen Fertigungsschritt hervorgeruf en werden. Weiterhin mus's 

auf Grund des SchweiJiens ein schweifibarer Stahl fur die Kopf- 
platte sowie das Aktorgehause verwendet werden. Hierbei tritt 



200111775 



2 

weiter eine ungewunschte Warmebela stung- des Aktors auf und es 
konnen insbesondere Probleme an der Schweifinaht auftreten. 
Weiterhin benotigt die bekannte Anordnung des Aktors einen 
relatiy gr often Bauraum. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Aktor 
als Antriebseinheit fur einen Injektor bereit zustellen, wel- 
cher einen einfacheren und kostengunst igen Aufbau aufweist . 
Weiterhin ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein ver- 
bessertes Herstellverf ahren fur den Injektor bereit zustellen . 

Diese Aufgabe wird durch einen Aktor mit den Merkmalen des . 
Patentanspruchs 1 bzw. ein Verfahren mit den Merkmalen des 
Patentanspruchs 16 gelost . Vorteilhafte Weiterbildungen sind 
Gegenstand der Unteranspruche . 

Der erf indungsgemafie Aktor als Antriebseinheit fur einen In- 
jektor mit dem Merkmalen des Patentanspruchs 1 hat den Vor- 
teil, dass er in das In j ektorgehause integriert ist. Dadurch 
weist der ■ erf indungsgemafie Aktor einen einfachen Aufbau und 
.eine verringerte Teileanzahl auf. Insbesondere kann auf das 
im. Stand der Technik verwendete " Aktorgehause ver zichte.t wer- 
den. Weiterhin ist der erf indungsgemafie Aktor sehr einfach 
und kostengurist ig herstellbar, da die Kopfplatte des Aktors 
mittels verstemmten Bereichen unmittelbar am In j ektorgehause 
befestigt wird. Dadurch kann auf das im Stand der Technik 
verwendete, aufwahdige Schweifien zur Befestigung des Aktors 
verzichtet werden . Weiterhin ist erf indungsgemafi eine lageop- 
timale Befestigung des Aktors im In j ektorgehause moglich. 
Hierzu wird der Aktor vor dem Verstemmen im In j ektorgehause 
an seiner vorbestimmten Position pdsitioniert und anschlie^ 
fiend mittels Verstemmen befestigt. Dadurch kann zum einen auf 
die aufwandige Nachbearbeitung der Bodenplatte des Aktors 
verzichtet werden und zum anderen ergibt sich durch die Posi- 
tionierung und die anschlieftende Befestigung mittels der ver- 
stemmten Bereiche keine nachteilige Addition von herstel- 
lungsbedingten Toleranzen am Injektor. Hierzu wird der Aktor 
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an seiner Kopf platte mittels einem oder mehreren verstemmten 
Bereichen unmittelbar am In j ektorgehause befestigt. Da weiter 
auf das im Stand der Technik verwendete Schweifien verzichtet 
werden kann, kann an Stelle eines Einsat zstahles fur das In- 
jektorgehause ein Vergutungsstahl verwendet werden r wodurch 
sich auf Grund des vereinf achten Fertigungsverf ahrens fur das 
Injektorgehause (ke_ine mehrstufige Warmebehandlung erforder- ■ 
lich) deutliche Kostenvorteile ergeben. Weiterhin kann durch 
Verzicht auf das Aktorgehause der Aktor einen verringerten 
maximalen Aufiendurchmesser aufweisen, so dass die Gesamtab- ■ 
messungen des Injektors im Vergleich mit dem Stand der Tech- 
nik verringert werden konnen undder Injektor kompakter auf- 
gebaut sein kann. 

Vorzugsweise sind die verstemmten Bereiche seitlich an der 
Kopf platte das Aktors angeordnet. Dadurch kann ein einf aches 
Verstemmen-, beispielsweise mittels seitlich durch das Injek- 
torgehause gefiihrten Pressstempeln, ausgefuhrt werden. 

•Gemali einer anderen bevorzugten Ausgestaltung der vorliegen- 
den Erfindung sind die verstemmten Bereiche am oberen, d. ; h . 
nach. auJJen gerichteten, Bereich der Kopf platte angeordnet. Es 
sei angemerkt, dass die verstemmten Bereiche sowohl am oberen 
Bereich der Kopfplatte als auch zusatzlich seitlich an der 
Kopf platte angeordnet sein konnen. 

Urn eine moglichst geringe Teileanzahl aufzuweisen, sind die 
verstemmten Bereiche vorzugsweise aus Material des Injektor- 
gehauses gebildet. Hierzu konnen beispielsweise am Injektor- 
gehause Sacklochbohrungen vorgesehen werden, wobei das Mate- 
rial am Ende der Sacklochbohrung zum Verstemmen mit der Kopf- 
platte des. Aktors verwendet wird. 

Gemali einer anderen bevorzugten Ausgestaltung der vorliegen- 
den Erfindung sind die verstemmten Bereiche aus einem Zusatz- 
material gebildet. Dadurch ist es moglich Jf das Zusat zmateria.l 
derart auszuwahlen, dass es die bestmoglichen Anf orderungen 
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hinsichtlich des Verst emmens erfullen kann. Dadurch ergibt 
sich auch ein hoherer Freiheit sgrad hinsichtlich der Auswahl 
des Materials fur das Injektorgehause, da nicht mehr unmit- 
telbar Material des In j ektorgehauses zum Verstemmen verwendet 
5 wird.. Das Zusat zmaterial zum Verstemmen kann beispielsweise 
in Durchgangsbohrungen positioniert sein, welche im Injektor- 
gehause ausgebildet sind und mittels Pressstempeln verstemmt 
werden. 

10 Urn eine besonders sichere und feste Verbindung an den ver- 

stemmten Bereichen zu ermoglich'en, ist seitlich an der Kopf- 
platte des Aktors eine Oberf lachenstrukturierung mit einer 
geeigneten Profiltiefe zum Verstemmen ausgebildet. Dadurch 
wird si.chergestellt , dass V.erstemmaterial beim Verstemmen in 

15 die Ausnehmungen der Oberf lachenstrukturierung eingepresst 

wird und dadurch eine sichere Befestigung der Kopfplatte mit- 
tels Verstemmen gewahrleistet ist. 

Besonders bevorzugt ist die Oberf lachenstrukturierung an der 
20 Kopfplatte als teilweise oder vollstandig umlaufende Rillen 

ausgebildet. Dadurch kann die Oberf lachenstrukturierung rela- 
tiv kostengiAnstig hergestellt werden. Es sei angemerkt, dass 
die Oberf lachenstrukturierung dabei liber die gesamte Hohe der 
■ J ^>j Kopfplatte oder auch nur im Bereich der ver stemmten Bereiche 
25 gebildet sein kann. Gemaft einer besonders bevorzugten Ausge- 
staltung der vorliegenden Erfindung ist die Oberf lachenstruk- 
turierung an einer zylindrischen Kopfplatte als Gewinde aus- 
gebildet. Dadurch kann die Oberf lachenstrukturierung beson- 
.ders kostengunstig hergestellt werden, indem an der zylindri- 
30 schen Kopfplatte einfach ein Auftengewinde vorgesehen ist. 

Bevorzugt ist die Verbindung zwischen der Kopfplatte und 'dem 
Injektorgehause durch vier verstemmte Bereiche gebildet. Be- 
sonders bevorzugt sind die vier verstemmten Bereiche dabei 
35 derart angeordnet, dass sich jeweils zwei verstemmte Bereiche 
. gegenuberliegen. Dadurch ergibt sich eine besonders giinstige 
Kraf teinleitung und Kraf tverteilung auf die Kopfplatte. Wei- 
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terhin kann dadurch eine ungewunschten Verformung der Kopf- 
platte beim Durchfuhren des Verstemmens verhindert werden. 

Urn moglichst kostengunstig herstellbar zu sein, sind die 
Kopfplatte und/oder das injektorgehause vorzugsweise aus ei- 
nem Vergutungsstahl hergestellt. Besonders bevorzugt wird da- 
bei als Vergutungsstahl 42CrMo4 verwendet. Als Zusatzmaterial 
fur das Ver stemmen wird vorzugsweise ein Kalt f lieftpressstahl , 
wie'z.B. Cq4 5 verwendet. 

Vorteilhaft sind im In j ektorgehause Aussparungen' vorgesehen,' 
an welchen die verstemmten Bereiche angeordnet sind. Die Aus- 
sparungen konnen dabei als Durchgangsbohrung oder als Sack- 
lochbohrungen ausgebildet sein. Besonders bevorzugt dienen 
die Aussparungen nach dem Verstemmen zusatzlich noch als Ver- 
ankerung fur einen elektrischen Steckanschluss des Aktors. 
Der Steckanschluss wird dabei nach dem Verstemmen der Kopf- 
platte des Aktors mit dem In j ektorgehause an den Aussparungen 
befestigt. Besonders bevorzugt ist der elektrische Steckan- 
schluss dabei du'rch eine Kunststof f umsprit zung gebildet, wo- 
bei der in die Aussparungen eingefiihrte Kunststof f die Veran- 
kerung bildet. Weiterhin werden dadurch die verstemmten Be- 
reiche gut durch den Kunststoff eingekapselt , so dass an die- 
sen Stellen keine Korrosion auftreten kann. 

Beim erf indungsgemalien Verfahren zur Herstellung. eines Injek- 
tors mit einem Aktor umfasst die Montage des Aktors in einem 
Injektorgehause die folgenden Schritte. Zuqrst wird der aus 
einem in einer Rohrfeder angeordneten Piezostack, einer Kopf- 
'platte .und einer Bodenplatte bestehende Aktor vormontiert. 
Anschliefiend wird der vormontierte Aktor in einem Injektorge- 
hause positioniert , indem die Bodenplatte an ihrer vorbe- 
stimmten . Position im In j ektorgehause ausgerichtet wird. Da- 
nach wird der Aktor am Injektorgehause mittels Verstemmen 
zwischen der Kopfplatte und dem Injektorgehause befestigt. 
Zum Verstemmen kann dabei Material des In j ektorgehauses 
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und/oder der Kopfplatte und/oder ein zusatzliches Verstemma- 
terial verwendet werden. 

Vorzugsweise umfasst das Verfahren zur Herstellung eines In- 
jektors weiterhin den Schritt des Kunststoff sprit zens einer 
elektrischen Steckverbindung an das. In j ektorgehause, wobei 
die elektrische Steckverbindung in Aussparungen im Injektor- 
gehause verankert ist, welche zum Durch'fuhren des Verstemmens 
verwendet werden. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung beschrieben. 
In der Zeichnung ist: , 

Figur 1 eine schematische Schnittansicht eines Aktors gemafi 
einem ersten Ausf uhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung; 

Flgur 2 eine schematische Schnittansicht entlang der Linie A- 
A von Figur 1; 

Figur 3 eine vergrofierte Detailansicht des Details X von Fi- 
gur 1; 

Figur 4 eine schematische Schnittansicht eines Aktors gemafi 
einem zweiten Ausf uhrungsbeispiel. der vorliegenden Erfindung, 
und 

Figur 5 eine schematische Schnittansicht entlang der Linie B- 
B von Figur 4. ■ 

Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 3 ein 
Aktor 1 gemafi einem ersten Ausf uhrungsbeispiel der vorliegen- 
den Erfindung beschrieben. 

Wie in Figur 1 dargestellt, ist der Aktor 1 in einer Montage- ' 
bohrung 14 eines In j ektorgehauses 7 angeordnet. Der Aktor 1 
besteht aus • einer Kopfplatte 2, einem Piezostack 3, welcher 
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in einer Rohrfeder 4 angeordnet ist, und einer nicht darge- • 
stellten Boden-platte . Uber die Bodenplatte ist der Aktor 1 in 
bekannte Weise mit einem Ubersetzer zur Ubersetzung des Ak- 
torhubes verbunden, um eine Einsprit znadel des Injektors von 
,5 ihrem Sitz abzuheben und eine Einspritzung von Kraftstoff in 
einen Brennraum auszufuhren bzw. zu beenden. 

Wie insbesondere\aus den Figuren 1 und 2 ersichtlicH ist, 
sind' im Injektorgehause 7 vier Aussparungen. 8 ausgebildet. 

10 Die Aussparungen 8 sind a'ls Durchgangsbohrungen ausgefuhrt 

, und munden in der Montagebohrung 14 des In j ektorgehauses 7. 

- \ In jeder Aussparung 8 ist jeweils ein Zusat zmaterial 6 ange- 
ordnet, welches zum Verstemmen der Kopfplatte 2 des Aktors 
mit dem In j ektorgehause 7 verwendet wird. Sornit ergeben sich 

15 zwischen der Kopfplatte 2 und dem In j ektorgehause 7 vier ver- 
s-temmte* Bereiche 5 (vgl. Figur 2) . 

Wie insbesondere in Figur 2 gezeigt, sind jeweils zwei ver- 
stemmte Ber.eiche 5 derart angeordnet, dass sie sich.um 180.° 

20 am Injektorgehause 7 gegeniiberliegen . Dadurch ergibt sich ei- 
ne optimale Kraf teinleitung und -vertei-lung auf die Kopfplat- 
te 2. In Figur 3 ist ein verstemmter Bereich 5 vergroJiert 
dargestellt. Wie in Figur 3 gezeigt, sind am Aufleriumf ang der 
Kopfplatte 2 eine Vielzahl von Rillen 12 ausgebildet, welche 

25 parallel, zueinander angeordnet sind. <Dabei verlaufen die Ril- 
len 12 um den gesamten Aussenumfang der zylindrischen Kopf- 
platte 2. Diese Rillen 12 stellen eine Oberf lachenstrukturie- 
rung der Kopfplatte 2 bereit, um eine geeignete Profiltiefe 
zum Verstemmen sicher zustellen . Wie in Figur 3 gezeigt, ist 

30 nach dem Verstemmvorgang das Zusat zmaterial 6 in den Rillen 
12 angeordnet, so dass eine sichere Befestigung des Aktors 1 
an dem Injektorgehause 7 sichergestellt werden kann . 

Wie aus Figur -2 ersichtlich ist, sind in der Kopfplatte 2 
35 weiterhin zwei Kabeldurchf uhrungen 11 vorgesehen, um eine e- 
lektrische Verbindung fur den Piezostack bereit zustellen . 
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Weiterhin sind im. In j ektorgehause 7 eine Hochdruckbohrung 9 
und eine Leckagebohrung 10 vorgesehen. 

Urn den als vormontierte Baugruppe ; vorbereiteten Aktor 1 im 
Injektorgehause 7 zu befestigen, wird zuerst der Aktor 1 im 
Injektorgehause 7 in der Montagebohrung 14 angeordnet. Dabei 
wird der Aktor 1 derart positioniert , dass die nicht darge- 
stellte Bodenplatte in ihrer vorbest immten Position ausge- 
richtet wird. Anschliefrend werden die vier Zusatzmatexialien 
6 in die Aussparungen 8 im Injektorgehause 7 angeordnet und 
mittels Eindriicken eines Pressstempels verstemmt. Dadurch 
entstehen vier verstemmte Bereiche 5 zwischen dem Zusatzmate- 
rial 6 und der Kopfplatte 2 bzw. dem . Zusat zmaterial 6 und dem 
Injektorgehause 7. Als Zusat zmaterial fur das Verstemmen wird 
vorzugsweise ein Kalt f lielipressstahl verwendet, welcher her- 
vorragende Verstemmeigenschaf ten auf weist . 

Dadurch kann erf indungsgemafi der Aktor 1 lageoptimal im In- 
jektor befestigt werden, ohne dass aufwandige Nachbe- 
arbeitungen notwendig sind. Insbesondere kann erf indungsgemaft 
eine nachteilige Addition unterschiedlicher Toleranzen der 
einzelnen Bauteile durch das Verstemmen verhindert werden. 
Genauer kann erf indungsgemafi ein Ausgleich von Fertigungsto- 
leranzen des Aktors 1, wie z. B. Langentoleranzen des'Pie- 
zostacks 3, der Kopfplatte 2 oder der Bodenplatte, durch ein 
exaktes Positionieren des vormontierten Aktors in Bezug auf 
eine im Injektorgehause 7 angeordnete Ref erenzf lache er- 
folgen.' Weiterhin kann in den Aussparungen 8 nach dem Ver- 
stemmen ein elektrischer Steckeranschluss beispielsweise mit- 
tels Kunststof f spritze'n einfach verankert werden. 

Der dargestellte Aktor 1 wird insbesondere in einem Injektor 
fur ein Speichereinsprit zsystem, wie beispielsweise einem 
Cpmmon-Rail-System, verwendet. Durch die integrale Anordnung 
des Aktors 1 im Injektorgehause 7 kann der Injektor besonders 
kleine und kompakte Abmessungen aufweisen. Weiterhin kann 
durch das Verstemmen ein Vergutungsstahl verwendet werden, so 
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dass sich eine einf achere ■ Herstellung sowohl der Kopfplatte 2 
als auch des In j ektorgehauses 7 ergeben. 

Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die Figuren" 4 urid 5 ein 
Aktor 1 gemaft , einem zweiten Ausf uhrungsbeispiel der vorlie- 
genden Erfindung beschrieben. Dabei werden fur gleichartige 
Teile die gleichen Bezugszeichen verwendet., 

Der Aktor 1 des zweiten Ausf uhrungsbeispiels entspricht im 
Wesentlichen dem des ersten Ausf uhrungsbeispiels . Im Unter- 
schied zum ersten Ausf uhrungsbeispiel sind im zweiten Ausf uh- 
rungsbeispiel jedoch keine zusatzlichen Verstemmaterialien 
vorgesehen, sondern als Material fur das Verstemmen. wird Ma- 
terial 13 des Injektorgehauses 7 verwendet. Hierzu sind im 
Injektorgehause 7. Sackbohrungen 8 vorgesehen, so dass am Ende 
jeder Sacklochbohrung jeweils ein Materialanteil 13 stehen 
bleibt, mit welchem das Verstemmen der Kopfplatte 2 erfolgt. 
Ansonsten entspricht der Aktor des zweiten Ausf uhrungsbel- . 
spiels dem ersten Ausf uhrungsbeispiel , so dass auf die dort 
gegebene Beschreibung verwiesen werden kann. 

Somit betrifft die vorliegende Erfindung einen Aktor 1 als 
Antriebseinheit fur einen Injektor, insbesondere fur ein 
Speichereinspritzsystem, wobei der Aktor einen in einer Rohr- 
feder 4 angeordneten Piezostack 3, eine Kopfplatte 2 und eine 
Bodenplatte umfasst. Der Aktor ist an der Kopfplatte 2 mit- 
tels wenigstens einem verstemmtem Bereich 5 unmittelbar an 
einem Injektorgehause 7 befestigt. Durch das Verstemmen er- 
gibt sich dabei eine einfache und kostengunstige Herstell- 
barkeit des- Injektors. 

Die vorliegenden Erfindung ist nicht auf die dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. Es konnen verschiedene 7\b- 
weichungen und Anderungen ausgefuhrt werden, ohne den Erfin- 
dungsumfang zu verlassen. 



200111775 



Bezugszeichenl : i$te 

1 Aktor ■ • 

2 Kopfplatte 

3 Piezostack 

4 , R.ohrfeder 

5 verstemmte Bereiche 

6 Zusatzmaterial zum Verstenunen 
"7 Inj ektorgehause 

8 Aussparungen 

9- Hochdruckbohrung 

10 Leckagebphrung 

11 Kabeldurchfuhrungen ' ■ 

12 Rillen 

13 Verstemiuaterial 

1 4 Montagebohrung 
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Patentanspruche 

r. Aktor als Antriebseinheit fur einen Injektor, insbeson- 
dere fur ein Sp'eichereinspritzsystem, wobei der Aktor einen 
in einer Rohrfeder (4) angeordneten Piezostack (3), eine 
Kopfplatte (2) und eine Bodenplatte umfasst, dadurch - 
gekennzeichnet, dass der Aktor (1) an der Kopfplatte 
(2) mittels verstemmten Bereichen (5) an einem Injektorge- 
hause (7) befestigt ist. 

i 

2 . Aktor nach Anspruch 1, dadurch g e kertnzeichnet , 
dass die verstemmten Bereiche (5) seitlich an der Kopfplatte 
(2) angeordnet sind. 

3-. Aktor nach Anspruch 1 Oder 2, d a d u rch gekenn- 
zeichnet, dass die verstemmten Bereiche (5) am oberen Be- 
reich der Kopfplatte (2) angeordnet sind. 

4. Aktor nach einem der* Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die verstemmten Bereiche (5) aus Ma- 
terial des Injektorgehauses (7) gebildet sind. 

5. Aktor nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die verstemmten Bereiche (5) aus ei-^ 
nem Zusat zmaterial (6) gebildet sind. 

6. Aktor nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, 'dass an der Kopfplatte (2) eine Oberfla- 
chenstrukturierung- mit einer geeigneten Profiltiefe zum Ver- 
stemmen ausgebildet ist. 

7 . Aktor nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Oberf lachenstrukturierung an der Kopfplatte (2) als 
teilweise oder vollstandig umlaufende Rillen(12) ausgebildet 
ist. . 



8. Aktor nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kopfplatte (2) zylindrisch ausgebildet ist und die 
Oberf lachenstrukturierung an der Kopfplatte (2) als AuBenge- 
winde ausgebildet ist.. 

9. Aktor nach einem der Anspruche 1 bis. 8, dadurch ge~ 
kennzeichnet , dass die Verbindung zwischen- der Kopf- 
platte (2) und dem Inj ektorgehause (7) durch vier verstemmte 
Bereiche (5) .gebildet ist. 

1 0 . Aktor nach Anspruch 9 , dadurch gekennzeichnet, 
dass die vier .verstemmten Bereiche (5) derart angeordnet 
sind, dass sich jeweils zwei verstemmte Bereiche (5) an der 
Kopfplatte (2)' gegenuberliegen . 

11. Aktor nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kopfplatte (2) und/oder das In- 
jektorgehause (7) aus einem Vergutungsstahl hergestellt sind. 

12. Aktor nach Anspruch 11, dadurch g e k e n n z e i-c h n e t , 
dass als Vergutungsstahl 42CrMo4 verwendet wird. 

1 3 • Aktor nach einem der Anspruche 1 bis 12 , dadurch 
g e k e n n z e i c h n e t , dass im In j ektorgehause ( 7) Aussparun- 
gen (8) vorgesehen sind, an welchen die verstemmten Bereiche 
(5) angeordnet sind. 

14. Aktor nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Aussparungen (8) als Verankerung fur einen elektri- 
schen Steckanschluss des Aktdrs dienen. 

15 . Aktor nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet/ 
dass der elektrische Steckanschluss als Kunststof fumspritzung 
ausgebildet ist. 
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16. Verfahren zur Herstellung eines Injektors mit einem Aktor 
(1), wobei die Montage des Aktors (1) zur Betatigung des In- 
jektors in einem In j ektorgehause (7) die Schritte umfasst: 

Vormontieren des aus einem in einer Rohrfeder (4) angeord- 
neten Piezostacks (3), einer Kopfplatte (2) und einer Bo- 
denplatte bestehenden Aktors (1), 

Positionieren des vormontierten Aktors (1) in dem Injek- 
torgehause (7) durch Ausrichten des Aktors, insbesondere 
durch Ausrichten der Bodenplatte, an seiner vorbest immten 
Position und 

Befestigen des Aktors (1) am In j ektorgehause (7) mittels 
Verstemmen zwischen der Kopfplatte (2) und dem Injektorge- 
hause (7) 

17. Verfahren nach Anspruch 16, da durch gek ennzeic li- 
ne t, dass zum Verstemmen Material der Kopfplatte (2) 
und/oder Material (13) des In j ektorgehauses und/oder ein.Zu- 
satzmaterial (6) verwendet wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zum Verstemmen im In j ektorgehause (7) 
Aussparungen (8) gebildet sind/ welche nach dem Verstemmen 
zur Verankerung eines kunststof f gesprit zten elektrischen 
Steckanschlusses verwendet werden. 
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Zusammenf assung 

Aktor als Antriebseinheit fur einen Injektor sowie Verfahren 
zur Herstellung des Injektors 

Die yorliegende Erfindung betrifft einen Aktor (1). 'als An- 
triebseinheit fur einen Injektor, insbesondere fur ein Spei- 
cher^einspritzsystem, wobei der Aktor einen in einer Rohrfeder 
(4) angeordneten Piezostack (3), eine Kopfplatte (2) und eine 
Bodenplatte umfasst. Der Aktor ist an der Kopfplatte (2) mit- 
tels verstemmten Bereichen (5) unmittelbar an einem Injektor- 
gehause (7) befestigt. Durch das Verstemmen ergibt sich dabei 
eine einfache und kostengunstige Herstellbarkeit des Injek- 
tors- 



(Figur 1) 



Alt Zo&^/ii 9-9-3- 




